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© Trockenpartie einer Maschine zur Herstellung einer Materialbahn 

© Es wird eine Trockenpartie einer Maschine zur Herstel- 
lung einer Materialbahn, insbesondere einer Papier- oder 
Kartonbahn, mit mindestens einer jeweils mindestens ei- 
nen Trockenzylinder und eine Umlenkeinrichtung aufwei- 
senden Trockengruppe, innerhalb derer die Materialbahn 
gemeinsam mit einem auch als Sieb bezeichneten Trans- 
portband gefuhrt wird, vorgeschlagen, die sich dadurch 
auszeichnet, daft die Trockenzylinder (7, 9; 19, 21; 21a) als 
Saugwalzen ausgebildetsind, daft dasTransportband (15, 
25) und die Materialbahn (13) so gefuhrt sind, daft das 
Transportband (15, 25) unmittelbar auf dem Trockenzylin- 
der und die Materialbahn (13) auf der dem Trockenzylin- 
der abgewandten Seite des Transportbands (15, 25) ge- 
fuhrt wird, und daft dem Trockenzylinder eine Trocken- 
haube (35, 37; 39, 41; 39', 4V) zugeordnet ist, die die auf 
dem Transportband (15, 25) aufliegende Materialbahn 
(13) mit Heiftluft beaufschlagt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Trockenpartie einer Maschine 
zur Herstellung einer Materialbahn, insbesondere einer Pa- 
pier- oder Kartonbahn gemaB Oberbegriff des Anspruchs 1. 5 

Trockcnparticn dcr hicr angcsprochcncn Art sind bc- 
kannL. Es haL sich herausgestellt, daB bei herkoiiunlichen 
Trockenpartien mit mit Dampf beheizten Trockenzylindern 
die Materialbahn haufig auf der Oberflache der Trockenzy- 
linder haften bleibt, so daB Probleme bei der Bahnabnahme io 
auftreten. Auch im Bereich der Umlenkeinrichtungen und/ 
oder bei der Ubernahme der Materialbahn im Bereich von 
Trennstellen zwischen zwei Trockengruppen einer Trocken- 
partie kommt es immer wieder zu Beeintrachtigungen der 
Materialbahn. 15 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung eine Trockenpartie zu 
schaffen, die so ausgebildet ist, daB Beeintrachtigungen der 
Materialbahn beim Durchlaufen der Trockenpartie vermie- 
dcn werden. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird eine Trockenpartie vor- 20 
geschlagen, die die in Anspruch 1 genannten Merkmale auf- 
weist. Die Trockenpartie zeichnet. sich dadurch aus, daB die 
Materialbahn nicht unmittelbar auf den Trockenzylindern 
gefiihrt wird, sondern auf dem auf der Oberflache der Trok- 
kenzylinder aufliegenden Transportband. Um eine sic here 25 
Fuhrung der Materialbahn zu gewahrleisten, werden die 
Trockenzylinder als Saugwalzen ausgebildet, deren Mantel 
Perforationen aufweist, die es ermoglichen, daB ein im In- 
nern der Walze wirkender Unterdruck auf die AuBenflache 
des Walzenmantels aufgebracht werden kann. Die mit Un- 30 
terdruck beaufschlagbaren Saugwalzen stabilisieren die Ma- 
terialbahn, wahrcnd dicsc ubcrfuhrt beziehungsweise umgc- 
lenkt wird. Um eine effektive Trocknung der Materialbahn 
im Bereich der Trockenzylinder zu gewahrleisten, sind 
Trockenhauben vorgesehen, die die auf dem Transportband 35 
aufliegende Materialbahn mit HeiBluft beaufschlagen und 
damit die Feuchtigkeit aus der Materialbahn entfernen. 

Bevorzugt wird ein Ausfiihrungsbei spiel der Trockenpar- 
tie, das sich dadurch auszeichnet, daB die Umlenkeinrich- 
tungen eine - in Laufrichtung der Materialbahn gesehen - 40 
gebogene Umlenkflache aufweisen, uber die die Material- 
bahn praktisch beruhrungslos gefiihrt wird. Eine Stabilisie- 
rung der Materialbahn beim Uberfuhren uber die Umlenk- 
einrichtungen wird dadurch gewahrleistet, daB die Material- 
bahn im Bereich dcr Umlenkeinrichtungen zwischen dem 45 
Transportband und den eine Kriimmung aufweisenden Um- 
lenkflachen gefiihrt ist. 

Bevorzugt wird schlieBlich noch ein Ausfiihrungsbei spiel 
der Trockenpartie, das sich dadurch auszeichnet, daB an der 
Trennstelle zwischen zwei Trockengruppen die Material- 50 
bahn zwischen zwei gleichlaufenden Transportbandab- 
schnitten gefiihrt ist, die uber in horizontaler und/oder verti- 
kaler Richtung einstellbare Leitwalzen gefiihrt werden. Auf- 
grund dieser speziellen Fuhrung der Materialbahn ist ge- 
wahrleistet, daB diese nicht nur im Bereich der Trockenzy- 55 
linder und Umlenkeinrichtungen sehr materialschonend ge- 
fiihrt ist, sondern auch im Bereich der Trennstellen. 

Wcitcrc Ausgcstaltungcn ergeben sich aus den ubrigen 
Unteranspriichen. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer Zeichnung 60 
naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen 
Trockenpartie in Seitenansicht und 

Fig. 2 einen Ausschnitt aus einem weiteren Ausfuhrungs- 
beispiel der Trockenpartie. 65 

Die im folgenden beschriebene Trockenpartie ist allge- 
mein fur die Herstellung kontinuierlicher Materialbahnen 
geeignet. Im folgenden wird beispielhaft davon ausgegan- 
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gen, daB es sich hier um eine Trockenpartie einer Papier- 
oder Kartonherstellungsmaschine handelt. 

Fig. 1 zeigt eine Trockenpartie 1, die zwei Trockengrup- 
pen 3 und 5 aufweist, die eine Anzahl von Trockenzy lindern 
7, 9, 19 und 21 und Umlenkeinrichtungen 11 und 23 umfas- 
scn. Bei dem hicr dargcstclltcn Ausfuhrungsbeispiel dcr 
Trockenpartie ist die erste Trockengruppe 3 mit zwei Trok- 
kenzylindern 7 und 9 versehen, deren Mittelpunkte auf einer 
gedachten Ebene Til angeordnet sind. Unterhalb des Zwi- 
schenraums zwischen den in einem Ab stand zueinander an- 
geordneten Trockenzylindern 7, 9 ist eine Umlenkeinrich- 
tung 11 vorgesehen, die hier als sogenannter Airturn ausge- 
bildet ist. Um die Trockenzylinder 7 und 9 und die Umlenk- 
einrichtung 11 der ersten Trockengruppe 3 wird eine Mate- 
rialbahn 13 gemeinsam mit einem hier gestrichelt darge- 
stellten, auch als Trockensieb oder -nTz bezeichneten Trans- 
portband 15 maanderformig herumgefuhrt. Die Fuhrung der 
Materialbahn 13 und des Transportbandes 15 ist so ausge- 
Icgt, daB das Transportband 15 unmittelbar auf dcr Oberfla- 
che der Trockenzylinder 7 und 9 aufliegt und die Material- 
bahn 13 auf dem Transportband 15 aufliegend um die Trok- 
kenzylinder 7 und 9 herumgefuhrt wird. \m Bereich der Um- 
lenkeinrichtung 11 wird die Materialbahn 13 unmittelbar, je- 
doch beruhrungslos, entlang der Oberflache der Umlenkein- 
richtung 11 transportiert, wahrend das Transportband 15 
hier auBenliegend gefiihrt ist. 

Das Transportband 15 wird an den Anfang der ersten 
Trockengruppe 3 zuruckgefiihrt und lauft dabei iiber eine 
Leitwalze 17, die in einem Ab stand zum ablaufenden Nip N, 
der durch das von dem Trockenzylinder 9 ablaufende Trans- 
portband 15 gebildet wird, angeordnet ist. Das Transport- 
band 15 licgt unmittelbar auf dcr Leitwalze 17 auf, wahrcnd 
die Materialbahn 13 hier wiederum auf dem Transportband 
15 gefiihrt ist. 

Die zweite Trockengruppe 5 umfaBt hier ebenfalls zwei 
Trockenzylinder 19 und 21, deren Mittelpunkte auf einer ge- 
dachten Ebene E2 und in einem Ab stand zueinander ange- 
ordnet sind. Dem Zwischenraum zwischen den Trockenzy- 
lindern 19 und 21 ist eine Umlenkeinrichtung 23 zugeord- 
net, die in einem Abstand zur Ebene E2 liegt. Die Material- 
bahn 13 wird maanderfonnig um die Trockenzylinder 19 
und 21 sowie um die Umlenkeinrichtung 23 gefiihrt, wobei 
auch hier ein gestrichelt dargestelltes Transportband 25 vor- 
gesehen ist. 

Die Trockenzylinder 7, 9, 19 und 21 sind hicr als Saug- 
walzen ausgebildet, das heiBt der Mantel der Trockenzylin- 
der 7, 9, 19 und 21 ist mit Luftdurchtrittsoffnungen, insbe- 
sondere Bohrungen versehen, uber die ein im rnneren der 
Saugwalzen bestehender Unterdruck auf die AuBenflache 
der als Saugwalzen ausgebildeten Trockenzylinder, ubertra- 
gen wird. Es ist auch moglich, den Mantel der Trockenzylin- 
der 7, 9, 19 und 21 zusatzlich mit Rillen zu versehen. Zur 
Vermeidung unnotig abgesaugter Luft, sogenannter Falsch- 
luft, sind innerhalb der Trockenzylinder bekannte Leitein- 
richtungen 27, 29, 31 und 33 vorgesehen, die uber Dich- 
tungseinrichtungen an der Innenflache der rotierenden Trok- 
kenzylinder 7, 9, 19 und 21 anliegen und den Unterdruck 
nur auf den Bereich des Mantels dcr Trockenzylinder 7, 9, 
19 und 21 einwirken lassen, der von dem Transportband 15 
beziehungsweise 25 und von der Materialbahn 13 um- 
schlungen wird. 

Die Umlenkeinrichtungen 11 und 23 weisen eine - in der 
durch Pfeile gekennzeichneten Laufrichtung der Material- 
balin 13 und der Transportbander 15 und 25 betrachtet - ge- 
kriimmte Umlenkflache 11a beziehungsweise 23a auf, um 
die die Materialbahn 13 unmittelbar, jedoch beruhrungslos 
gefiihrt ist. Dazu wird das Innere der Umlenkeinrichtungen 
11 beziehungsweise 23 mit einem Uberdruck beaufschlagt, 
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der durch in die Wandung der Umlenkeinrichtungen einge- 
brachte Locher austritt und ein Gas- beziehungsweise Luft- 
polster zwischen der Materialbahn 13 und den Umlenkfla- 
chen 11a beziehungsweise 23a aufbaut. Beispielsweise kann 
das Gas- beziehungsweise Luftpolster zur Kuhlung der Ma- 5 
tcrialbahn durch untcr Druck stchcndc Raumluft crzcugt 
werden. Alternaliv kann heiBe unLer Druck sLehende Lufl in 
die Umlenkeinrichtungen 11 und 23 eingebracht werden, 
um die Trockenleistung der Trockenpartie zu erhohen. Die 
Temperatur der Luft kann im Bereich von 100°G bis 200°G 10 
liegen. 

Die Umlenkflachen 11a und 23a sind feststehend ausge- 
bildet. Dadurch ist die Befestigung der auch als Airturn be- 
zeichneten Umlenkeinrichtungen 11 und 23 innerhalb der 
Maschine zur Herstellung einer Materialbahn beziehungs- 15 
weise an deren Stuhlung sehr einfach und kostengiinstig rea- 
lisierbar. Es ist sehr wohl denkbar, als Umlenkeinrichtungen 
auch unter Druck stehende rotierende Walzen zu verwen- 
dcn, an deren AuBcnflachc cin Luftpolster aufgcbaut wird. 

Den Trockenzylindern 7 und 9 sind Trockenhauben 35 20 
und 37 zugeordnet, die die Materialbahn 13 mit HeiBluft be- 
aufschlagen und die vorzugs weise so aufgebaut sind, da ft 
die aus der Materialbahn 13 austretende Feuchtigkeit abge- 
saugt beziehungsweise aufgenommen wird. Die Trocken- 
hauben 35 und 37 erstrecken sich iiber die gesamte Breite 25 
der Materialbahn. Die Trockenhauben sind vorzugsweise so 
ausgebildet, daB sie die Materialbahn 13 - in Laufrichtung 
der Materialbahn gesehen - moglichst weitgehend iiber- 
spannen, sich also iiber einen moglichst weiten Umfangsbe- 
reich der Trockenzylinder 7 und 9 erstrecken. Aus Fig. 1 ist 30 
ersichtlich, daB sich die Trockenhauben 35 und 37 praktisch 
ubcr den gcsamtcn Umschlingungsbcrcich erstrecken, in 
dem die Materialbahn 13 zwischen dem Transportband 15 
und den Trockenzylindern 7 und 9 gefuhrt wird. Die Trok- 
kenzylinder 7 und 9 sind hier in einem Abstand angeordnet, 35 
so daB ein Zwischenraum entsteht, in den die Trockenhau- 
ben 35 und 37 hineinreichen konnen. 

Den Trockenzylindern 19 und 21 sind Trockenhauben 39 
und 41 zugeordnet, die grundsatzlich identisch aufgebaut 
sind, wie die den Trockenzylindern 7 und 9 zugeordneten 40 
Trockenhauben 35 und 37. Es wird insofern auf die Be- 
schreibung zu den Trockenhauben der ersten Trockengruppe 
3 verwiesen. 

Die Materialbahn 13 wird von links nach rechts durch die 
Trockenpartie 1 gefuhrt, so daB sich die Trockenzylinder 7 45 
und 9 im Uhrzeigersinn und die Trockenzylinder 19 und 21 
gegen den Uhrzeigersinn drehen. 

Im Bereich der Trennstelle 43 wird die Materialbahn 13 
zwischen den gleichlaufenden Transportbandern 15 und 25 
gefuhrt. Um die Parallelfuhrung der beiden Transportbander 50 
zu gewahrleisten, ist hier eine Leitwalze 45 vorgesehen, die 
das vom Ende der zweiten Trockengruppe 5 herangefiihrte 
Transportband 25 so fiihrt, daB dieses parallel zum Trans- 
portband 15 lauft. Die Leitwalze 45 ist in unmittelbarer 
Nahe zum Nip N angeordnet. Die beiden Leitwalzen 17 und 55 
45 sind vorzugsweise so ausgebildet, daB sie in horizontaler 
und/oder vertikaler Richtung einstellbar sind. Auf diese 
Weise ist es moglich, die Kraft cinzustcllcn, mit der die bei- 
den Transportbander 15 und 25 aneinandergedriickt werden. 

Die Materialbahn 13 wird gemeinsam mit dem Transport- 60 
band 15 auf den ersten Trockenzylinder 7 der ersten Trok- 
kengruppe 3 aufgefuhrt, wobei das Transportband 15 unmit- 
telbar auf dem Trockenzylinder 7 aufliegt und die Material- 
bahn 13 auBenliegend gefuhrt ist. Es ist also ausgeschlossen, 
daB die Materialbahn 13 auf der Oberflache des Trockenzy- 65 
linders 7 haften bleibt. Durch diese Art der Bahnuberfuh- 
rung ist die auf die Materialbahn wirkende Zugspannung 
sehr klein, so daB ein BahnabriB praktisch ausgeschlossen 
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werden kann, zumindest aber das Risiko eines Bahnabrisses 
verringert ist. Weiterhin ist durch die geringe Zugspannung 
die Qualitat der Materialbahn erhbht. Im Ablaufbereich vom 
ersten Trockenzylinder 7 kann durch eine Langsvorspan- 
nung des Transportbandes 15 sichergestellt werden, daB sich 
dieses von der Oberflache des Trockcnzylindcrs problcmlos 
abhebt und damit zwangsweise auch die Materialbahn 13 
vom Trockenzylinders 7 abgelost wird. Im Bereich der Um- 
lenkeinrichtung 11 wird die Materialbahn 13 zwischen der 
Umlenkflache 11a und dem Transportband 15 gefuhrt. Eine 
Beschadigung der Materialbahn 13 ist dadurch ausgeschlos- 
sen, daB diese beriihrungslos iiber die Umlenkflache 11a ge- 
fuhrt wird. Die Abnahme von der Umlenkflache 11a ist pro- 
blemlos moglich, da hier keine Adhasionskrafte gegeben 
sind. 

Die Materialbahn 13 wird nun wiederum gemeinsam mit 
dem Transportband 15 auf den zweiten Trockenzylinder 9 
aufgefuhrt, wobei das Transportband 15 unmittelbar auf 
dem Trockenzylinder 9 aufliegt, so daB Anhaftungcn der 
Materialbahn 13 auf dem Trockenzylinder 9 ausgeschlossen 
sind. Bei der Uberfuhrung der Materialbahn 13 vom letzten 
trockenzylinder 9 der ersten Trockengruppe 3 auf den er- 
sten Trockenzylinder 19 der zweiten Trockengruppe 5, ist 
durch die parallel gefuhrten Transportbandabschnitte im Be- 
reich der Leitwalzen 17 und 45 sichergestellt, daB in der hier 
realisierten Trennstelle 43 eine sichere Fiihrung der Materi- 
albahn 13 gegeben ist. 

Diese wird bis zum ablaufenden Nip N durch den Unter- 
druck im Trockenzylinder 9 sicher auf dem Transportband 
15 gehalten und wird problemlos auf das zweite Transport- 
band 25 uberfuhrt. Dieses liegt unmittelbar auf dem ersten 
Trockenzylinder 19 und auf dem zweiten Trockenzylinder 
21 der zweiten Trockengruppe 5 auf, wobei die Material- 
bahn 13 durch den Unterdruck in den beiden Trockenzylin- 
dern 19 und 21 sicher auf dem Transportband 25 gehalten 
wird, ohne daB es zu Anhaftungen auf den Oberflachen der 
Trockenzylinder 19 und 21 kommen kann. 

Im Bereich der Umlenkeinrichtung 23 ist wiederum si- 
chergestellt, daB die Materialbahn 13 zwischen der Umlenk- 
flache 23a und dem Transportband 25 sicher gefuhrt ist, 
wahrend die Umlenkung beriihrungslos erfolgt. 

Nach allem zeigt sich also, daB die Trockenpartie 1 so 
ausgebildet ist, daB auch eine sehr empfindliche Material- 
bahn 13 ohne Anhaftungsprobleme und ohne das Risiko der 
Beschadigung im Umlcnkbcrcich odcr im Bereich der 
Trennstelle 43 gefuhrt wird. Dabei ist der Aufbau der Trok- 
kenpartie 1 einfach und kostengiinstig realisierbar. Die 
Trocknung der Materialbahn 13 durch die 'trockenhauben 
35, 37, 39 und 41 ist sehr effektiv, so daB die Trockenpartie 1 
auch relativ kurz baut. 

Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt aus einer weiteren Ausfuh- 
rungsform der Trockenpartie 1, die eine Trockengruppe 5a 
aufweist. Teile, die mit denen in Fig. 1 iibereinstimmen, sind 
mil gleichen Bezugszeichen versehen, so daB insofern auf 
deren Beschreibung anhand von Fig. 1 verwiesen werden 
kann. Die Trockengruppe 5a umfaBt zwei Trockenzylinder 
19 und 21a, deren Mittelpunkte auf einer gedachten, gestri- 
chclt angcdcutctcn Ebcnc E2 angeordnet sind. Der Trocken- 
zylinder 21a weist einen Mantel auf, der mit Luftdurchtritts- 
offnungen, vorzugsweise Bohrungen und/oder Rillen, verse- 
hen ist, die eine freie Luftstromung von der Oberflache des 
Trockenzylinders 21a in dessen Innenraum ermoglichen. 
Dem Trockenzylinder 21a ist eine Trockenhaube 41' zuge- 
ordnet, die sich iiber einen groBen Umfangsbereich des 
Trockenzylinders erstreckt. 

Oberhalb der Ebene E2 liegt in einem Abstand eine ge- 
dachte, hier gestrichelt dargestellte Ebene E3, die parallel 
zur Ebene E2 verlauft. Auf dieser Ebene E3 liegen die Mit- 



DE 196 51 

5 

telpunkte von zwei Umlenkeinrichtungen 53 und 55, die als 
Blaswalzen ausgebildet sind. Die Umlenkeinrichtung 53 be- 
findet sich im Zwischenraum zwischen den Trockenzylin- 
dern 19 und 21a. Die Umlenkeinrichtung 55 ist. - in Maschi- 
nenlaufrichtung betrachtet - hinter dem Trockenzylinder 5 
21a angcordnct. Die Anordnung dcr bcidcn Umlenkeinrich- 
tungen 53 und 55 ist derart, daB praklisch keine freien ZLige 
zwischen den Trockenzylindern und den Umlenkeinrichtun- 
gen bestehen. Das bedeutet, daR die vom Trockenzylinder 
19 ablaufende Materialbahn und das Transportband 25 un- 10 
mittelbar auf die Umlenkeinrichtung 53 auflaufen, von die- 
ser direkt auf den Trockenzylinder 21a aufgefuhrt und nach 
Ablauf vom Trockenzylinder 21a direkt auf die Umlenkein- 
richtung 55 iibergeben werden. 

Die Umlenkeinrichtungen 53 und 55 sind identisch aufge- 15 
baut, so daB im folgenden lediglich die Umlenkeinrichtung 
53 naher beschrieben wird. Im Innenraum der als Blaswalze 
ausgebildeten Umlenkeinrichtung 53 ist eine Leiteinrich- 
tung 57 angcordnct, die den Innenraum in zwei Raumc bc- 
ziehungsweise Kammern separiert und identisch wie die 20 
Leiteinrichtungen 27 bis 32 aufgebaut ist. Der Innenraum 
der Umlenkeinrichtung 53 ist mit einer nicht darges tell ten 
Uberdruckeinrichtung, beispielsweise einem Kompressor, 
verbunden, so daB tiber im Mantel der Blaswalze vorgese- 
hene Luftdurchtrittsoffnungen, vorzugsweise Bohrungen, 25 
die AuBenflache der Umlenkeinrichtung 53 zur Verringe- 
rung der Adhasionskrafte zwischen dieser und der Material- 
bahn 13 mit einem Uberdruck beaufschlagt werden kann. Es 
ist moglich, zusatzliche Rillen vorzusehen. Der im divergie- 
renden Auslaufzwickel zwischen der Umlenkeinrichtung 53 30 
und der Materialbahn 13 austretende Luftstrom erleichtert 
dariibcrhinaus die Bahnabnahmc von dcr Umlenkeinrich- 
tung 53, was einen schonenden Transport der Materialbahn 
13 durch die Trockenpartie 1 ermoglicht. Hierdurch konnen 
einerseits Abrisse der Materialbahn 13 sicher vermieden 35 
werden, wodurch die Papiermaschine einen hoheren Wir- 
kungsgrad aufweist. Andererseits werden die Eigenschaften 
des fertigen Produkts verbessert. Die als Blaswalzen ausge- 
bildeten Umlenkeinrichtungen 53 und 55 konnen auch mit 
feinen Siebstrumpfen uberzogen sein, um einen Abdruck 40 
der Bohrungen oder der Rillen auf die Materialbahn zu ver- 
hindern. In diesem Fall kann deren jeweilige Blaszone, iiber 
den Umfang der Blaswalze gesehen, vergroBert werden, um 
einen groBeren Luftstrom durch den Siebstrumpf zu ermog- 
lichcn, so daB dieser frci von Vcrschmutzungcn gchaltcn 45 
werden kann. 

Es ist moglich, daB zur Kiihlung der Materialbahn die 
Umlenkeinrichtung 53 beziehungsweise 55 mit unter Druck 
stehender Raumluft oder zur Verbesserung der Trockenlei- 
stung der Trockenpartie mit vorzugsweise 100°C bis 200°C 50 
warmer Luft beaufschlagt wird. 

Dem in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel der 
Trockenpartie 1 ist ein mit einer Absaugeinrichtung 48 ver- 
bundener Saugkasten 47 zugeordnet, der zwischen den Um- 
lenkeinrichtungen 53 und 55 angeordnet ist. Das Innere des 55 
Trockenzylinders 21a ist mittels des Saugkastens 47 mit ei- 
nem Unterdruck beaufschlagbar, so daB eine freie Luftstro- 
mung aus dem Innenraum des Trockenzylinders 21a in den 
Saugkasten 47 erfolgt. Die Anordnung und Ausgestaltung 
des Saugkastens 47 sind derart gewahlt, daB er den Oberfla- 60 
chenbereich des Trockenzylinders 21a abdeckt, an dem das 
Transportband 25 nicht an- beziehungsweise aufliegt. Der 
Trockenzylinder 21a weist ebenfalls wie die anderen Trok- 
kenzylinder 7, 9, 19 und 21 - einen perforierten, Luftdurch- 
trittsoffnungen aufweisenden Mantel auf, jedoch keine in 65 
seinem Innern angeordnete Luftleiteinrichtung, so daB ein 
vom Saugkasten 47 in den Innenraum des Trockenzylinders 
21a eingeleiteter Unterdruck auf die gesamte Umfangsfla- 
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che des Trockenzylinders 21a wirkt. Die dabei entstehende 
freie Luftstromung aus dem Innenraum des Trockenzylin- 
ders 21a in den Saugkasten 47 ist in Fig. 2 mit Pfeilen 49 an- 
gedeutet. 

Den Trockenzylindern 19 und 21a sind Trockenhauben 
39' und 41' zugeordnet, die sich liber den gesamten Um- 
fangsbereich der Trockenzylinder 19 und 21a erstrecken, an 
dem das Transportband 25 an den Trockenzylindern anliegt. 
Der mittels des extern angeordneten Saugkastens 47 mit. ei- 
nem Unterdruck beaufschlagbare Trockenzylinder 21a weist 
gegenuber dem Trockenzylinder 19, dessen Innenraum mit 
einer nicht dargestellten Unterdruckeinrichtung verbunden 
ist, den Vorteil auf, daB auf verschleiBbehaftete Luftleitein- 
richtungen, wie sie beispielsweise der Trockenzylinder 19 
aufweist (siehe Luftleiteinrichtung 31), verzichtet werden 
kann. Es ist denkbar, die Trockenzylinder 7, 9, 19 und 21 
ebenfalls von auBen mittels eines Saugkastens zu besaugen, 
um auf die Luftleiteinrichtungen verzichten zu konnen. Die 
mittels des Transportbandcs 25 durch die Trockengruppe 5a 
der Trockenpartie 1 hindurchgefuhrte Materialbahn 13 wird 
- analog zur Trockengruppe 5 der Fig. 1 - so gef uhrt, daB sie 
im Bereich der Trockenzylinder 19 und 21a auRen auf dem 
an den Trockenzylindern anliegenden Transportband 25 auf- 
liegt. Die im Bereich der Umlenkeinrichtungen 53 und 55 
zwischen dem Transportband 25 und den Umlenkeinrich- 
tungen befindliche Materialbahn wird durch das vom Innen- 
raum an die AuBenflache der Umlenkeinrichtungen ubertra- 
gene gasformige Medium getragen und dadurch beruh- 
rungslos uberfuhrt. Durch die vorstehend beschriebene Fiih- 
rung der Materialbahn 13 werden durch Anhaftung der Ma- 
terialbahn hervorgerufene und auf die Materialbahn wir- 
kende Kraftc beziehungsweise Spannungcn vermieden, so 
daB eine Beschadigung der Materialbahn im Umlenkbereich 
praktisch ausgeschlossen werden kann. 

Die Trockenhauben 39' und 4V beaufschlagen die Materi- 
albahn 13 mit einem gasformigen, vorzugsweise warmen 
Medium, wodurch die Trocknung verbessert und die spezifi- 
sche Trockenleistung der Trockengruppe 5a erhoht wird. 

Die Umlenkeinrichtungen 53 und 55, aber auch die Um- 
lenkeinrichtungen 11 und 23 (siehe Fig. 1) konnen zur Ver- 
meidung von durch das unter Druck stehende gasformige 
Medium moglicherweise erzeugten Pragungen der Material- 
bahn, sogenannte Lochschattenmarkierungen, mit nicht dar- 
gestellten, vorzugsweise feinen Siebstrumpfen uberzogen 
scin. Durch dcrartigc porosc Sicbstrumpfc kann in manchen 
Fallen auf die im Innern der Umlenkeinrichtungen 53 und 
55 angeordneten Leiteinrichtungen 57 verzichtet werden. 
Dadurch ist es in vorteilhafter Weise moglich, daB die Sieb- 
strumpfe in dem Bereich, in dem die Umlenkeinrichtungen 
53 und 55 nicht von der Materialbahn und dem Transport- 
band umfangen sind, getrocknet werden konnen. Durch das 
Aufnehmen der aus der Materialbahn austretenden Feuch- 
tigkeit durch die Siebstriimpfe und die nachfolgende Trock- 
nung der Siebstriimpfe kann die Trockenleistung der Trok- 
kengruppe 5a weiter verbessert werden. Durch die Verwen- 
dung von Siebstrumpfen kann der beblasene Umfangsbe- 
reich der Umlenkeinrichtungen 53 und 55 vergroBert wer- 
den, um einen groBeren Luftstrom - zur Rcinigung dcr Sicb- 
strumpfe - durch die Siebstriimpfe hindurch zu ermogli- 
chen. 

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, den Durchmesser der 
als Walzen ausgebildeten Umlenkeinrichtungen 53 und 55 
>1 m zu wahlen. Die Trockenzylinder 7, 9, 19, 21 und 21a 
weisen einen Durchmesser auf, der vorzugsweise >2 m ist. 
Besonders bewahrt hat sich ein Verhaltnis der Durchmesser 
der Trockenzylinder zu den Durchmessern der Umlenkein- 
richtungen, das ungefahr 2 betragt. 

Die hier beschriebene Trockenpartie 1 kann also sehr vor- 



DE 196 51 191 A 1 



7 

teilhaft in einem Bereich eingesetzt werden, der unmittelbar 
der Pressenpartie einer Materialbahn - beziehungsweise Pa- 
pierherstellungsmaschine nachgeordnet ist. Die noch 
feuchte und weiche Materialbahn 13 wird sicher gefiihrt, so 
daB Beschadigungen und Bahnabrisse auf ein Minimum re- 5 
duzicrt werden. Auch im Bereich der Trcnnstcllc 43 - wic 
sie anhand von Fig. 1 beschrieben wurde - wird durch die 
horizontal und/oder vertikale Einstellbarkeit der Leitwal- 
zen 17 und 45 dafiir gesorgt, daB eine Beschadigung der Ma- 
terialbahn 13, insbesondere eine Markierung der Bahn, 10 
praktisch ausgeschlossen ist. 

Die hier beschriebenen Trockengruppen 3, 5 und 5a kon- 
nen auch im mittleren Bereich einer Trockenpartie oder 
auch an deren Ende angeordnet sein. Denkbar ist es selbst- 
verstandlich auch, eine Trockenpartie ausschlieBlich aus 15 
Trockengruppen aufzubauen, wie sie in den Fig. 1 und 2 
dargestellt und hier beschrieben sind. Um eine hohe Trock- 
nungsleistung zu erreichen, konnen die Trockenhauben 35, 
37, 39, 41, 39' und 41' als sogcnanntc Hochlcistungshaubcn 
ausgebildet sein und mit HeiBluft beaufschlagt werden, die 20 
eine Temperatur bis zu 450°C aufweisen kann und mit einer 
Blasgeschwindigkeit von bis zu lOOm/s aus den trocken- 
hauben ausstromt. 

Aus dem Obengesagten wird deutlich, daB die Trocken- 
gruppen der hier beschriebenen Trockenpartie mindestens 25 
einen Trockenzylinder und wenigstens eine Umlenkeinrich- 
tung aufweisen. Bevorzugt werden jedoch Trockengruppen, 
die wenigstens zwei Trockenzylinder und eine Umlenkein- 
richtung aufweisen, um die die Materialbahn gemeinsam 
mit dem Transportband maanderformig gefiihrt werden. 30 
Weiterhin ist erkennbar, daB bereits bestehende Trockenpar- 
ticn ohnc groBcn Aufwand und cinfach umgcriistct werden 
konnen. 

Patentanspriiche 35 

1. Trockenpartie einer Maschine zur Herstellung einer 
Materialbahn, insbesondere einer Papier- oder Karton- 
bahn, mit mindestens einer jeweils mindestens einen 
Trockenzylinder und eine Umlenkeinrichtung aufwei- 40 
senden Trockengruppe, innerhalb derer die Material- 
bahn gemeinsam mit einem auch als Sieb bezeichneten 
Transportband gefiihrt wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Trockenzylinder (7, 9; 19, 21; 21a) als 
Saugwalzcn ausgebildet sind, daB das Transportband 45 
(15, 25) und die Materialbahn (13) so gefiihrt sind, daB 
das Transportband (15, 25) unmittelbar auf dem Trok- 
kenzylinder und die Materialbahn (13) auf der dem 
Trockenzylinder abgewandten Seite des Transport- 
bands (15, 25) gefiihrt wird, und daB dem Trockenzy- 50 
linder eine Trockenhaube (35, 37; 39, 41; 39', 41') zu- 
geordnet ist, die die auf dem Transportband (15, 25) 
aufliegende Materialbahn (13) mit HeiBluft beauf- 
schlagt. 

2. Trockenpartie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die Trockenhaube (35, 37; 39, 41; 39', 
41') so ausgebildet ist, daB sie den Auflagebereich der 
Materialbahn (13) - in Laufrichtung der Materialbahn 
(13) gesehen - moglichst weitgehend iiberspannt. 

3. Trockenpartie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 60 
kennzeichnet, daB eine Trockengruppe (3, 5; 5a) min- 
destens zwei Trockenzylinder (7, 9; 19, 21; 21a) auf- 
weist, die in einem Abstand zueinander angeordnet 
sind, und daB sich die Trockenhaube (35, 37; 39, 41; 
39', 41') in den Bereich erstreckt, der zwischen den 65 
Trockenzylindern (7, 9; 19, 21; 21a) angeordnet ist. 

4. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Trockenzy- 
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linder (7, 9; 19, 21; 21a) nur in dem Bereich besaugt 
sind, in dem das Transportband (15, 25) und die Mate- 
rialbahn (13) auftiegen. 

5. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Umlenkein- 
richtung (11, 23) cine - in Laufrichtung der Material- 
bahn (13) gesehen - gebogene Umlenkflache (11a, 
23a) aufweist, iiber die die Materialbahn (13) praktisch 
beriihrungslos gefiihrt. wird, wobei die Materialbahn 
(13) im Bereich der Umlenkeinrichtung (11, 23) zwi- 
schen Transportband (15, 25) und Umlenkflache (11a, 
23a) gefiihrt ist. 

6. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Umlenkein- 
richtung (11, 23) als sogenannter Airturn ausgebildet 
ist und die Umlenkflache (11a, 23a) feststehend ist, 
sich also nicht in Richtung der Laufrichtung der Mate- 
rialbahn (13) bewegt. 

7. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Umlenkein- 
richtung (53, 55) als Blaswalze ausgebildet ist. 

8. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Umlenkein- 
richtung (11, 23; 53, 55) mit einem Siebstrumpf iiber- 
zogen ist. 

9. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB an der Trenn- 
stelle (23) zwischen zwei Trockengruppen (3, 5) die 
Materialbahn (13) zwischen zwei gleichlaufenden 
Transportbandabschnitten gefiihrt ist, die iiber in hori- 
zontaler und/oder vertikaler Richtung einstellbare Leit- 
walzcn (17, 45) gefiihrt werden. 

10. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB ein oder meh- 
rere als Saugwalzen ausgebildete Trockenzylinder (7, 
9; 19, 21; 21a) und/oder Umlenkeinrichtungen (11, 23; 
53, 55) nach einem der Anspriiche 5 bis 8 - in Maschi- 
nenlaufrichtung gesehen - der Pressenpartie der Ma- 
schine unmittelbar nachgeordnet sind. 

1 1 . Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ein oder meh- 
rere als Saugwalzen ausgebildete Trockenzylinder (7, 
9; 19, 21; 21a) in mehreren Abschnitten der Trocken- 
partie (1) vorgesehen sind. 
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